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Verfahren zur Vibrationsformgebung und Vibrationsver- 
dichter fur Kohlenstoffmassen. 

Bet den derzeit bekannten Verfahren ist ein schweres Deck- 
gewicht erforderlich, das als Auflast auf der Kohlenstoff- 
masse aufliegt. Der Formkasten ist mit der Schwingmasse 
des Vibrationstisches gekoppelt, so daS die Schwingungs- 
amplitude verringert wird oder ein Vibrator mit hdherer An- 
triebsleistung eingesetzt werden mufi. Soli die Verdichtung 
unter Vakuum erfoigen, wird bei den bisher ublichen Verfah- 
ren eine Haube, unter der sich das Deckgewicht befindet. 
auf den Formkasten gesetzt. Dadurch wird der Rutteltisch 
zusatzlich belastet, und aus Grunden des Funktionsablaufes 
mussen verschiedene Positionen fur das Befullen des Form- 
kastens und das Verdichten der Kohlenstoffmasse vorgese- 
hen werden. 

Charakteristisches Merkmal des erfindungsgemaSen Ver- 
dtchters ist daft der Formkasten selbst als Auflast verwen- 
det wird. Zur Freigabe des verdicht ten Korp rs wird der 
Formrahmen (8) nach unten abges nkt. Der Vakuuman- 
schluft rfolgtuber inen Saugstutz n (25) in der abnehmba- 
ren O cketplatte (23) des F rmkast ns. Bei diesem Verfah- 
ren entfallen Deckgewicht und Vakuumhaub . und es kann 
inVibrat rmitg ring rerAntri bsleistung verwendet wer- 
den. Da das Fullen und das Verdichten in ein r Position des 
F rmkast nsmogli h ist. wird der Arbeitszyklusverkurzt und 
damit die Durchsatzleistung rhoht. 

Abformung und Verdichtung von grunen Kohlenstoffmas- 
sen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Vibrationsformgebung von grQ- 
nen Kohlenstoffmassen mit und ohne Vakuuman- 
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wendung in cinem Vibrationsverdichter, bestehend 5 
aus Vibrator, Formrahmen, Vibrationsplatte und 
Deckeipiatte, dadtsrch g k nnz ichnet, daB das 
Gewicht bzw. die Masse des gesamten Formka- 
stens als Auflast dient und den pulsierenden Ver- 
dichtungsstdflen des Vibrators bzw. Vibrationsti- 10 
sches entgegenwirkt, und daB zur Freigabe des ver- 
dichteten, geformten Korpers der Formrahmen 
tcilweise oder ganz nach unten abgesenkt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die den Formkasten und die Kohlen- is 
stoffmasse tragende Vibrationsplatte gegen die In- 
nenwandung des Formrahmens abgedichtet wird 
und der Vakuumdruck als Auflast zum* Formka- 
stengewicht genutzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekenn- 20 
zeichnet. daB innerhalb eines Abformzykius nur die 
Deckeipiatte als Bauteil von dem Vibrationsver- 
dichter abgehoben wird. 

4. Vorrichtung zur Vibrationsformgebung von gru- 
nen Kohlenstoffmassen nach Anspruch t, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB der Vibrationsverdichter ei- 
nen Vibrator (1) aufweist, dessen Querschnittsab- 
messungen in horizontaier Ebene kleiner sind als 
die des Formrahmens (8). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB ein Dichtungseiement (46) zwischen 
Vibrationsplatte (44) und Innenwandung des Form- 
rahmens (8) aus einer Profitschiene (47) mit Nut, 
einem aufpumpbaren Silikongummischlauch (48) 
und/oder einer Dichtungsleiste (49) aus Polytetra- 35 
fluorathylen besteht 

6. Vorrichtung nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vibrationsplatte (6) eine umlau- 
fende Nut (26) aufweist, die zum Auffangen fett- 
und pechhaltiger Kohlenstoffmasse (21) und zur 40 
AbdichtungdienL 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Deckeipiatte (23, 9) eine umlau- 
fende Nut (24) mit Verbindung zu einem Absaug- 
stutzen (25) zur Erzeugung eines Vakuums im 45 
Formkasten (7) aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch l t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gewicht des Formkastens (7) so 
bemessen wird, daB damit eine spezifische Auflast 
von 5 bis 10 N/cm 2 auf die Kohlenstoffmasse er- so 
zeugt wird. 

Beschreibung 



DP 25 21 300. , . . 

Ein charakteristisches Merkmal all dieser dynamiscti 
arbeitenden Vibrationsverdichter ist ein als Auflast die- 
nendes schweres Deckgewicht, das auf der zu verdrch- 
tenden-Kohlenstoffmasse^aufliegt und impulsartige, 
kurzzeitig einwirkende Verdichtungsschlage mit emer 
Frequenz in der GroBenordnung von 5—50 Hz ausQbt 
Das schwere Deckgewicht wird entweder indirekt von 
unten Qber die Kohlenstoffmasse oder direkt durch ei- 
nen Auflastvibrator zu periodischer Schwingung ange- 
regt Es kann zusatzlich durch hydraulische oder pneu- 
matische Drflcke beaufschlagt werden. 

Ein anderes wichtiges Kennzeichen industnell ge- 
nutzter Vibrationsverdichter zur Abformung von Koh- 
lenstoffmassen besteht darin, daB der Formkasten kraf t- 
schlOssig oder leicht elastisch mit dem Vibrationstisch 
verspannt ist In diesem Falle ist die Masse des Formka- 
stens mit der Schwingmasse des Vibrationstisches bzw. 
Vibrators gekoppelt Die Ankopplung der Formkasten- 
masse an den Vibrator bedeutet eine Verminderung der 
Schwingungsamplitude, denn fflr die Schwmgweite 5 gilt 
die Beziehung: 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 55 
richtung zur Vibrationsformgebung von grOnen Koh- 
lenstoffmassen mit und ohne Vakuumanwendung in ei- 
nem Vibrationsverdichter, bestehend aus Vibrator, 
Formrahmen, Vibrationsplatte und Deckeipiatte. Ge- 
genstand der Erfindung ist also ein Vibrations- oder eo 
Rttttelverfahren sowie ein Verdichter, mit dem griine 
Kohlenstoffmassen mit oder ohne Vakuumanwendung 
zu hochdichten Bldcken gef rmt werden kannen. 

Zur Formgebung von Kohlenstoffprodukten sind ver- 
schiedene Bauarten von Vibrationsverdichtern bekannt 65 
Einige Varianten sind in folgenden Patente beschrieben: 
US-P 40 79 109, US-P 37 43 468, DP 17 58 927, FR 
21 95 934. DP 24 56 91 1, US-P 1 1 99 975, OS 20 05 064. 



In dieser Gleichung ist Im die gesamte von dem Vibra- 
tor bewegte Masse und m a die Umwucht (m a — m { * n 
mi = exzentrische Masse, r « Abstand der exzentn- 
schen Masse vom Drehpunkt). 

Soil die Verdichtung der Kohlenstoffmasse unter Va- 
kuum erfolgen, wird nach den bekannten Verfahren auf 
den Formkasten eine Haube aufgesetzt, unter der sich 
das schwere Deckgewicht vor Beginn des Verdichtungs- 
vorganges befmdet Das Gewicht bzw. die Masse der 
Vakuumhaube addiert sich zur Masse des Formkastens 
und belastet somit ebenf alls den RQtteltisch. 

Bei den bekannten Verfahren der Vibrationsverdich- 
tung sind aus Grunden des Funktionsablaufes fur das 
Befullen des Formkastens und das Verdichten der Koh- 
lenstoffmasse verschiedene Positionen vorgesehen. 
Zum Beftillen des Formkastens wird dieser unter einen 
Chargierbunker mit Wageeinrichtung gefahren. Zum 
Verdichten der Kohlenstoffmasse steht der Formkasten 
unter dem schweren Deckgewicht und der Vakuumhau- 
be mit ihren Aufzugsvorrichtungen. Das Hin- und Her- 
bewegen des Formkastens zwischen Full- und ROttelpo- 
sition ist technisch in unterschiedlicher Weise gelost 
worden. . 

Aufgabe der Erfindung ist es, die eingangs beschne- 
benen Verfahren und Vorrichtungen derart zu vereinfa- 
chen, daB auf ein Deckgewicht und eine Vakuumhaube 
verzichtet werden kann und sich die Wage- und Char- 
giereinheiten oberhalb des Rtttteltisches anordnen las- 
sen. Dadurch kdnnen die Arbeitszyklen verkurzt, die 
Durchsatzleistung erhdht, die Summe der scnwingen- 
den Massen und damit die Leistungsaufnahme verrin- 
gert werden. . 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die m den 
PatentansprQchen angegebenen MaBnahmen geldst Es 
hat sich gezeigt, daB das erfindungsgemaBe Verfahren 
gegenQber den bekannten Vibrationsabformverfahren 
folgende Vorteile aufweist: 

1. Das schwere Deckgewicht entfaiit. 

2. Eine Vakuumhaube wird nicht benotigt 

3. Die mit dem RQtteltisch bzw. Vibrator verbundene 
Masse wird wesentlich verringert Die Erregerkraf t, d. h. 
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die Antriebsleistung des Vibrators kann deshalb erheb- 
Hch kleiner gehalten werden. 

4. Die Aufzugs-, FQhrungs- und Steuerungsvorrich- 
tungen fOr das Deckgewicht und die Vakuumhaube ent- 
fallen. 

5. Zur Freigabe des verdichteten Formkorpers wird 
der Rahmen des Formkastens nicht nach oben abgezo- 
gen, sondern nach unten abgesenkt, so daB oberhalb des 
RQtteltisches keine Oberkonstruktion zum Einbau der 
Hebevorrichtung erforderlich ist 

6. Wegen Fortfall von Deckgewicht, Vakuumhauben 
und Aufzugsmechanismen kann oberhalb des RQttelti- 
sches die Wage- und Chargiereinheit angeordnet wer- 
den; d h. ein Hin- und Herfahren des Formkastens zwi- 
schen FQll- und Verdichtungsppsition entweder auf ei- 
nem Schlitten (Fahrtischmaschine) oder zusammen mit 
dem RQtteltisch (Schubtischmaschine) ist nicht notwen- 
dig. 

7. Die Zeitspanne fttr den dreistuflgen Arbeitszyklus, 
bestehend aus dem Fallen des Formkastens, Verdichten 
durch Vibrieren und AusstoBen des grfinen Kohlen- 
stoffkdrpers, kann merklich verkQrzt und somit die 
Durchsatzleistung erhdht werden. 

Aus den vorstehenden Punkten i —7 ergibt sich in der 
Sunune eine beachtliche Einsparung an aufwendigen 
Maschinenteilen fOr die Vibrationsverdichtungsanlage. 
AuBerdem gewahrleistet das erfindungtgemaBe Form- 
gebungsverfahren beim Kohlenstoffprodukt qualitative 
Vorteile bezOglich eines besonders homogenen und ho- 
henVerdichtungsgrades. 

In besonderer Ausgestattung des Verfahrens mit Va- 
kuumanwendung ist es ferner mdglich, den durch das 
Vakuum im Formkasten erzeugten AuBendruck von 
rcL 1 bar/cm 2 als Auflast wirksam werden zu lasseiL Bei 
einem horizontalen Abformquerschnitt von beispiels- 
weise 1 m 2 kann dadurch ein zusatzlicher Verdichtungs- 
druck von ca. 9 1 erzielt werden. 

Das Verfahrensprinzip mit den erwahnten Vorteilen 
geht aus den vereinfachten Zeichnungen in Fig. 1—3 
hervor. 

Fig. 1 zeigt den erfindungsgemaflen Vibrationsver- 
dichter in einer als Beispiel dienenden AusfQhrung im 
betriebsbereiten Zustand unmittetbar vor der Verdich- 
tung der Kohlenstoffmasse 21. Der Vibrator oder Vibra- 
tionstisch 1 enthalt als wesentliche Konstruktionsele- 
mente die gegenliufig und synchron rotierenden Un- 
wuchtwellen 2 sowie die Federelemente 3, die sich auf 
dem Grundrahmen 4 abstQtzen. Auf dem Vibrations- 
tisch 1 sind vier, eventueli auch nur zwei oder ein Rund- 
stempel 5 montiert, die die Vibrationsplatte 6 tragen. 
Vibrationstisch 1, Stempel 5 und Vibrationsplatte 6 sind 
untereinander fest verbunden. Der Formkasten 7 setzt 
sich aus dem Formrahmen 8, der Deckelptatte 9 und der 
Bodenplatte 10 zusammen. Die Bodenplatte 10 ist mit 
dem Formrahmen 8 fest verschraubt und gegen letzte- 
ren abgedichtet, und zwar durch die Schrauben 13 und 
Fiachdtchtung 16. In der Bodenplatte 10 sind die auf den 
Stempel 5 gleitenden FQhrungsbuchsen 11 eingelassen. 
Die Vakuumabdichtung der Stempel 5 gegen den Form- 
kasten 7 geschieht durch Hutmanschetten oder andere 
Wellenabdichtungen 12. Die Deckelplatte 9 wird mit 
dem Formrahmen 8 durch eine Rethe schnell schiieB- 
und Idsbarer VerschlOsse 14 verspannt FQr die Abdich- 
tung von Deckelplatte 9 gegen Rahmen 8 ist die Dich- 
tungsschnur 15 aus Gummi eingeiegt 

Zum Fallen des Formkastens 7 mit Kohlenstoffmasse 
21 wird die Deckelplatte 9 abgenommen. Letzteres kann 
konstruktiv in verschiedener Weise geldst werden, z. B. 
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durch Abheben und Seitwartsfahren des Deckels 9 mit- 
tels einer entsprechenden Vorrichtung. Es ist ersichtlich, 
daB unter diesen Bedingungen der Formkasten 7 statio- 
nar von einer dartiber angeordneten FQIlvorrichtung 
beschickt werden kann. 

Boden-, Deckelplatte und Seitenwande des Formka- 
stens 7 sind so massiv und versteift ausgeftthrt, daB sie 
bei Vakuumanwendung dem AuBendruck von rd 1 bar/ 
cm 2 ohne Deformation standhalten. Diese Forderung 
bedingt bereits einen verhaltnismaBig schweren Form- 
kasten. Der erfindungsgemaBe Gedanke liegt nun im 
besonderen darin, das Formgebungsverfahren derart zu 
gestalten, daB der Formkasten 7 das schwere Deckge- 
wicht ersetzt Zu diesem Zweck wird das Gewicht des 
Formkastens so bemessen, daB Qber die Flache der Dek- 
kelplatte 9 auf die Kohlenstoffmasse 21 ein spezifischer 
Druck von 5 bis 10 N/cm 2 ausgeflbt wird 

In Fig. 1 wurden die Rohr- und SchlauchanschUisse 
zur Evakuierung des Formkastens 7 nicht eingezeichnet 
In der Ausgangsposition des Formkastens vor dem Ver- 
dichtungsschritt bleibt zwischen dem lose eingeschtitte- 
ten Kohlenstoffmaterial 21 und der Deckelplatte 9 ein 
Freiraum 22. Ein Beispiel fflr die Gestaltung der Deckel- 
platte 9 fQr Vakuumerzeugung im Formkasten ist in 
Fig. 4 dargestellt Die Deckelplatte 23 in Pig. 4 enthalt 
die umlaufende Nut 24 und den Saugstutzen 25, der 
durch eine flexible Vakuumleitung mit einer Vakuum- 
pumpe verbunden werden kann. WMhrend des Verdich- 
tungsvorganges wird das Vakuum im Formkasten auf- 
rechterhalten. 

FOr das Heben und Senken des Formkastens sorgen 
Hydraulikzylinder 17. In Fig. 1 sind die Hubzylinder 17 
in Hochstellung ausgefahren. Wahrend des Vibrierens 
und Verdichtens werden die Kolbenstangen 18 der 
Hubzylinder 17 eingezogen, so daB das Gesamtgewicht 
des Formkastens auf der zu verdichtenden Kohlenstoff- 
masse ruht Der Vibrator t und der Formkasten 7 wer- 
den durch die FOhrungsrollen 19 bzw. 20 in vertikaler 
Richtung gefiihrt 

Die Kompaktierung der Kohlenstoffmasse 21 ist nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren als optimal zu be- 
trachten. Die von der Vibrationsplatte 6 ausgehenden 
VerdichtungsstdBe werden von unten in die aufliegende 
Kohlenstoffmasse eingeleitet, pflanzen sich in dieser mit 
zunehmendem Verdichtungsgrad fort und werden auf 
die Deckelplatte 9 bzw. den gesamten Formkasten 7 
ubertragen, der dadurch zu Eigenschwingungen ange- 
regt wird. Das Gewicht bzw. die Masse des Formka- 
stens 7 wirkt im Gegenspiel zur Vibrationsplatte 6 vi- 
brierend verdichtend auf das plastisch verformbare 
Kohlenstoffmaterial ein. 

Beim Abformen kommt es vor, daB sich etwas K h- 
lenstoffmasse durch den Spalt, der als Spielraum zwi- 
schen Vibrationsplatte 6 und Formrahmen 8 gelassen 
werden muB, hindurchquetscht und in den Hohlraum 
zwischen Vibrationsplatte 6 und Bodenplatte 10 gelangt. 
Urn dieses einzuschranken oder gar zu verhindern, ist in 
der Vibrationsplatte 6 die umlaufende Nut 26 vorgese- 
hen. In ihr ftngt sich die stark schmierfett- und pechhal- 
tige Kohlenstoffmasse und bildet dann selbst einen Ab- 
dichtungsring zur Wandung des F rmrahmens 8. Die 
Massenauffang- und Abdichtungsnut 26 ist auch in den 
Vtbrationsplatten aller weiteren erfindungsgemaBen 
Modeile enthaltea 

Es sei ferner bemerkt, daB die in Fig. 1 dargesteilte 
Vertikalf Qhrung des Formkastens 7 durch die FQhrungs- 
rolle 20 nur als Beispiel zu betrachten ist Wenn der 
Formrahmen 8 mit Standern, Pylonen oder sonstigen 
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Geriisten umgeben ist die]Jnmar dazu dienen, die uber 
dem Vibrationsverdichter angeordneten Chargier- und 
W§gevorrichtungen zu tragen dann tassen sich am 
F rmrahmen 8 sowohl ben wie unten FQhrungsroUen 
-oder -leisten-anbringeit In^len erfindungsgemaBen JJaj^ — £ 



steliungen sind derartige, an sich naheliegende Zusatz 
konstruktionen nicht einbezogen wordea 

Des weiteren ist eine Vorrichtung zum Abheben und 
Seitwartsfahren der Deckelplatte 9 erforderlich. Die 
Fahrvorrichtung fur die Deckelplatte kann mit der Ab- to 
schiebevorrichtung fQr den Formkdrper 21a kombiniert 
werden. Auf diese sehr weitgreifenden Begleitkonstruk- 
tionen soil hier nicht naher eingegangen werden. 

Die Fig. 5—7 zeigen eine Variante des erfindungsge- 
maBen Vibrationsverdichters, bet der die Hubhdhe des is 
Formkastens 7 urn die Hdhe des abgefonnten Kohlen- 
stoffkdrpers 21a reduziert wird Dieses wird dadurch 
bewerkstelligt, daB der Kohlenstoff-Formkdrper 21 a 
durch cine in den Vibrationsverdichter integrierte Hub- 
vorrichtung ausgestoBen wird Sie besteht itn wesentii- 20 
chen aus der AusstoBplatte 30 und den Hydraulikzylin- 
dern 31 mit Kolben 32 und Kolbenstange 33. Die Hy- 
draulikzylinder 31 werden als Verbindungsstempel zwi- 
schen dem Vibratortisch 1 und der Vibrationsplatte 34 
genutzt Die bisherige Vibrationsplatte 6 in Fig. 1—3 25 
setzt sich. wie ersichtlich, in vorliegender AusfQhrungs- 
art aus der Vibrationsplatte 34 und AusstoBplatte 30 
zusammen. Die Bodenplatte 10 ist zur Bodenplatte 35 
abgewandelt Das Heben und Senken des Formkastens 

7 wird durch nur einen Hydraulikzylinder 36 mit Kol- 30 
benstange 37 bewirkt, der durch eine Aussparung im 
Vibrator 1 durch letzteren hindurchgefuhrt ist Das Zy- 
linderrohr 38 dient zur Fuhrung des Formkastens 7 ge- 
genuber dem Vibrator 1. Das Ftthrungsrohr 38 kann als 
hydraulischer Hubzylinder fQr den Formkasten ausge- 35 
bildet sein, wodurch der Hydraulikzylinder 36 entfailt 

In den Fig. 5—7 sind wie in Fig. 1 -3 die drei wichtig- 
sten Positionen des erfindungsgemaBen Vibrationsver- 
dichters veranschaulicht, nimlich Ausgangsstellung 
nach Fallen des Formkastens (Fig. 5), Zustand nach dem 40 
Verdichtungsvorgang (Fig. 6) und Endstellung mit frei- 
gegebenem, abschubbereitem Kohlenstoff-Formkdrper 
(Rg. 7). Da diese drei Funktionsstufen bei den noch zu 
beschreibenden Ausfuhrungsarten des erfindungsgema- 
Ben Verfahrensprinzips in analoger Weise wiederkeh- 45 
ren t genQgt es zum Verstandnis, nur eine der drei Ar- 
beitspositionen vorzustellen. 

Der in Fig* 8 skizzierte Vibrationsverdichter unter- 
scheidet sich von den vorhergehenden Ausfflhrungsbei- 
sptelen dadurch, daB die Bodenplatte 10 (Fig. 1 -3) bzw. 50 
35 (Fig. 5— 7) mit den VakuumdurchfQhrungen der 
Stempel bzw. Zylinder fehit Die Vibrationsplatte 44 hat 
die Aufgabe der Bodenplatte 10 bzw. 35 mit ubernom- 
men und ist durch eine speztelle, eigens fur diesen 
Zweck konzipierte Dichtung 46 gegen die Formrahmen 55 

8 abgedichtct Das Dichtungselement 46 ist in vergrd- 
Bertem MaBstab und mit seinen einzelnen Bauteilen in 
Fig. 9 beschrieben. Der enorme VorteU des in Fig. 8 
dargestellten Verdichtertyps beruht darauf, daB mit 
Verlegung der Vakuumabdichtung an die Innenwan- go 
dung des Formrahmens 8 der dem horizontalen Form- 
gebungsquerschnitt entsprechende Vakuumdruck als 
Auflast wirksam wird und sich zum Gewicht des Form- 
kastens 7 addiert Die Nutzung des Vakuumdrucks fur 
den Kompaktierungsvorgang laBt sich durch das erfin- 65 
dungsgemaBe Verfahrensprinzip in idealer Weise reaii- 
sieren. Bei der Formgebungsmaschine in Fig. 8 ist fur 
das AusstoBen des Kohlenstoff-Formkdrpers die Aus- 



stoBplatte 40*^1 esehen, die durch den Hydraulikzylin- 
der 41 Ober Kolbenstange und Kolben 43 bzw. 42 beta- 
tigt wird. Die kraftschlQssige und steife Verbindung zwi- 
schen dem Vibrationstisch 1 und der Vibrationsplatte 44 
wird durch die Stemp el 45 gewah rleistet 

Das in die BcKlen-VibraUonspime~44in-Fig. ^undin 
den noch folgenden Bauarten in Fig. 10— 1 1 eingesetzte 
Dichtungselement 46 ist aus Fig. 9 ersichtlich. Am iuBe- 
ren Rand der Vibrationsplatte 44 werden die Profil- 
schienen 47 ringsum vakuumdicht angeschraubt In die 
umlaufende Nut der Profilschienen 47 wird der endlose, 
aufpumpbare Schlauch 48 aus Silikongummi eingelegt 
Vor den Schlauch 48 werden die Dichtungsleisten 49 aus 
dem verschleiBfesten, und gegenttber Stahl reibungsar- 
men Werkstoff Polytetrafluorathylen eingeschoben, die 
durch passende Schragschnitte gegenemander selbstob- 
dichtend sind Auch rechtwinkelige Ecken sind auf diese 
Weise abdichtbar. Nach Montage des Formkastens 7 
und Abstfltzungsmdglichkeit der Dichtungsleisten 49 
gegen den Formrahmen 8 wird der Schlauch 48 aufge- 
pumpt Er preBt die Dichtungsleisten 49 vakuumdicht 
gegen die Formrahmenwandung. Das erfmdungsgema- 
Be Abdichtungselement 46 wird in seiner Dichtwirkung 
durch die mit einem plastischen Gemisch aus Pech, Fett 
und Koksstaub gefQllte Nut 26 unterstOtzt 

In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Rttttelverfahrens ist in Fig- 10 eine Bauart abgebiklet, 
deren Verdichtungsmerkmale zwar mit derjenigen m 
Fig. 8 Qbereinstimmen, bei der jedoch die Hubzylinder 
fur den Formkasten und die AusstoBplatte in einem Te- 
ieskopzylinder vereinigt sind, so daB eine sehr kompak- 
te Bauweise entsteht. Wie aus Fig. 10 zu erkennen ist, 
kdnnen aus dem ZyUnder 50 unabhangig voneinander 
der Kolben 51 fttr das Heben und Senken des Formka- 
stens 7 und der Kolben 52 fQr das Heben und Senken 
der AusstoBplatte 40 ausgefahren werden. Der Boden- 
rahmen 53 mit den FQhrungsroUen 54 ist offen. 

Fttr den erfindungsgemaBen Vibrationsverdichter in 
Fig. 11 wurde ein Vibrator 55 konzipiert, der in seinen 
AuBenabmessungen kleiner ist als die InnenmaBe des 
Formrahmens a Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 11 
weist im Konstmktionsaufwand verschiedene VorzQge 
auf: Die Vibrationsplatte 6 ist ohne Zwischenstfltzen 
unmittelbar am Vibrator 55 befestigt Der Formrahmen 
8 kann uber seine Gesamthdhe zwischen FQllposition 
(siehe Fig. 1) und Freigabeposition fur den Formkdrper 
21a (siehe Fig. 3) raumsparend und mit gQnstiger 
Schwerpunktlage auf- und abbewegt werden. Die Un- 
wuchtwellen 2 befmden sich im Direktantrieb auf Hek- 
tro- oder Hydraulikmotoren die Ober die Stromkabel 
bzw. Hydraulikschiauche 56 versorgt werden. Die im 
Kasten 57 angeordneten Unwuchterreger sind auf den 
als Federelemente dienenden Gummipaketen 3 im SQtz- 
rahmen 58 gelagert 

Das Prinzip der erfindungsgemaBen Vibrationsver- 
dichtung laBt sich auch des weiteren auf die Formge- 
bung von Rundelektroden zwischen zwei liegenden zy- 
lindrischen Halbschalen anwenden, wobei niedrigere 
Anlagekosten, ein qualitatssteigernder Kompaktie- 
rungsmechanismus und ein rationellerer, gerauscharme- 
rer Fertigungsablauf als herausragende Fortschritts- 
merkmale zu nennen sind. 
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